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一次成形的精密微电机壳体及机盖

1 范围

本标准规定了一次成形的精密微电机壳体及机盖的分类和命名、要求、试验方法、检验规则，标

志、包装、运输和贮存。

本标准适用于一次成形的精密微电机壳体及机盖。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是标注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于

本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

GB/T 2828.1-2012 计数抽样检验程序 按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划

GB/T 6739-2006 色漆和清漆 铅笔法测定漆膜硬度

GB/T 9286-1998 色漆和清漆 漆膜的划格试验

GB/T 10125-2012 人造气氛腐蚀试验 盐雾试验

GB/T 15055-2007 冲压件注公差尺寸极限偏差。

GB/T 32363.2-2015 塑料聚酰胺模塑和挤出材料 第 2 部 试样制备和性能测定。

3 术语和定义

下列术语和定义适用本标准。

3.1

机壳 housing

微电机上未装有其它零件的壳体产品称为机壳。

3.2

机盖 lid

微电机上所装的端盖的产品称电机机盖。

4 分类和命名

4.1 分类

根据客户产品需求，电机壳体分为机壳和机盖。

4.1.1 机壳

按电机机壳生产工艺分一次成形圆形机壳、一次成形圆扁形机壳、有刷电机机壳、无刷电机机壳.

4.1.2 机盖

按电机机盖生产工艺分一次冲压成形机盖、一次注塑成形的机盖、冲压机盖配塑胶内盖的机盖组.

4.2 命名

4.2.1 机壳

机壳编号及具体命名办法见图 1 所示。

4.2.2 机盖

电机机盖的编号及具体命名方法见图 1所示。

5 要求

5.1 外观
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5.1.1 机壳及机盖表面应光洁、无锈蚀、无开裂，机盖无毛刺、无锈蚀、无开裂。

5.1.2 机壳及机盖色泽一致。

5.1.3 机壳及机盖各种标志应清晰，正确。

5.2 产品外形示意图及各产品尺寸标准

5.2.1 产品的外形及安装示意图见图 1.

图 1（a） 一次拉伸成形的圆扁形有刷电机机壳产品

注：该类型产品编号为 HFG×××，H表示拉伸机壳产品，F表示圆扁拉伸壳，G表示塑胶机盖款的产品，×××表示拉伸

类产品顺序号。

图 1（b）一次拉伸成形的圆扁形的有刷机壳产品

注：该类型产品编号为 HFM×××，H表示拉伸机壳产品，F表示圆扁拉伸壳，M表示配冲压机盖+塑胶内盖类机壳，×××

表示拉伸产品顺序号。

公
开
   2018年

09月
28日

 09点
31分

公
开
   2018年

09月
28日

 09点
31分



Q/HBC 1-2018

3

图 1（c）一拉伸成形的圆形有刷电机机壳产品

注：该类型产品编号为 HRM×××，H表示拉伸机壳产品，R表示圆拉伸壳，M表示配冲压机盖+塑胶内盖类机壳，×××

表示拉伸产品顺序号。

图 1（d）无刷电机机壳产品

注：该类型产品的编号为 BR×××，B表示无刷电机机壳产品，R表示圆形类产品，×××表示无刷电机机壳类产品顺序号。
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图 1（d）无刷电机机壳产品

注：该类型产品的编号为 BR×××，B表示无刷电机机壳产品，R表示圆形类产品，×××表示无刷电机机壳类产品顺序号。

图 1（e）注塑电机机盖产品

注；该类型产品的编号为 JGR×××，JG表示塑胶机盖，R表示扁形类产品，×××表示塑胶类产品顺序号。
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图 1（f）注塑电机机盖产品

注；该类型产品的编号为 JGF×××，JG表示塑胶机盖，F表示圆扁形类产品，×××表示塑胶类产品顺序号。

图 1（g）一次冲压成形的机盖类产品

注；该类型产品的编号为 TGF×××，TG表示塑胶机盖，F表示扁形类产品，×××表示冲压机盖类产品顺序号。
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注；该类型产品的编号为 TGR×××，TG表示塑胶机盖，R表示扁形类产品，×××表示冲压机盖类产品顺序号。

图 1（h）电机塑胶内胶盖产品

注：该类型产品的编号为 ZBF×××，ZB表示机壳的内胶盖产品，F表示扁形产品，×××表示内胶盖类产品顺序号。
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图 1（h）电机塑胶内胶盖产品

注：该类型产品的编号为 ZBR×××，ZB表示机壳的内胶盖产品，R表示圆扁形产品，×××表示内胶盖类产品顺序号。

图 1（i）冲压机盖配塑胶内盖的组件产品

注：该类型新产品的编号为 ZBTM×××，ZB表示电机内胶盖产品，TM表示铁盖类产品，×××表示机盖配塑胶内盖的组

件产品顺序号
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图 1（j）冲压机盖配塑胶内盖的组件产品

注：该类型新产品的编号为 ZBTM×××，ZB表示电机内胶盖产品，TM表示铁盖类产品，×××表示机盖配塑胶内盖的组

件产品顺序号.

图 1 产品外形及安装

注：左边图形为产品正面图，右边图形为产品左视图。

5.2.2 产品尺寸

各产品尺寸标准见表 1.
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5.3 机盖与机壳的尺寸配合

机盖尺寸应符合产品图样规定。

5.4 冲压机盖与塑胶内机盖的尺寸配合

应符合产品图样规定。

5.5 涂镀层

5.5.1 镀锌层、钢板镀锌、电泳涂层性能

a）漆层的附着力应符合 GB/T 9286-1998 规定；

b）漆层的硬度应符合 GB/T6739-2006 规定。

5.5.2 涂镀层厚度

a）镀锌层厚度应≧5µm；

b）电泳产品漆层厚度应在 8µm～26µm（包括磷化层）；

c）钢板镀锌层厚度≧5µm。

5.6 装配质量

5.6.1 电机机壳耐腐蚀性

a）表面电泳的机壳产品，在温度为 35℃±1℃的浓度 5%氯化钠溶液中，连续不中断的盐雾条件下

试验后，机壳 96h 后表面除切口处应无红锈，如果客户有特殊要求则按客户要求执行；

b）表面镀锌机壳自封闭处理产品，在温度为 35℃±1℃的浓度 5%氯化钠溶液，连续不中断的盐雾

条件下试验后，机壳 48h 后表面除切口处应无红锈，如果客户有特殊要求则按客户要求执行；

c）镀锌钢板的拉伸机壳产品，在温度为 35℃±1℃的浓度 5%氯化钠溶液，连续不中断的盐雾条件

下试验后，机壳 16h 后表面除切口处应无红锈，如果客户有特殊要求则按客户要求执行。

5.6.2 塑胶盖与机壳的配合度

a）塑胶机盖与机壳、电刷架、轴承、电刷架、电容等零件的配合应适当，质量应符合技术文件规

定（适用通用式产品）

b）冲压机盖与塑胶内机盖组件与机壳、轴承、电刷架、电容等零件件配合应适当，质量应符合

技术文件规定（适用通用式产品）

6 试验方法

6.1 试验条件

6.1.1 性能试验环境条件

a）周围介质温度：15℃～35℃；

b）相对湿度：45％～75％；

c）气压：85kpa～106kpa。

6.1.2 仲裁试验条件

a）周围介质温度：（20±1）℃；

b）相对湿度：63％～67％；

c）气压：85kpa～106kpa。

6.1.3 试验仪表

出厂试验仪表精度为 1.0 级，型式试验仪表精度为 0.5 级。

6.2 外观及装配质量试验

6.2.1 外观试验

采目测法进行检查。

6.2.2 产品尺寸

用精度为 0.02mm 的游标卡尺、同心度用 2.5 次元、配合量具和三坐标测量仪等仪器测试其图样

尺寸。
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6.2.3 电机机盖与机壳的配合度

机盖经装配入机壳后，盖与壳的配合应为紧配，用定制的检测工具测量，读出数值。

6.2.4 电泳涂层性能

试验按 GB/T 6739-2006 和 GB/T 9286-1998 进行。

6.2.5 镀锌层厚度

镀锌材料产品、电泳产品的涂层厚度用膜厚仪测量，按仪器使用说明书操作，读取测试值。

6.2.6 电机机壳耐腐蚀性

用有涂覆层的机壳产品，放至盐雾试验箱中，按 GB/T 10125-2012 规程进行试验，对喷漆、喷塑、

电泳的电机机壳 96h 后检查其表面，镀锌机壳 48h 后检查其表面；镀锌板拉伸壳 16h 后检查其表面。

6.2.7 机盖与机壳的同心度

用量具摆正要测量的机壳、机盖，然后测量出两圆的直径，电脑读出两圆同心度。

机壳、机盖产品垂直立在三座标设备上方，读出数值。

6.2.8 垂直度

将高度计放置于大理石座台上，将产品垂直于大理石平台，检测平面不同位置的数据作对比，取

最高数值为该产品的垂直度数据。

6.2.9 平面度

将高度计放置于大理石座台上，将产品垂直于大理石平台，检测平面不同位置的数据作对比，取

其中的最高值为该产品的平面度数值。

6.2.10 位置度

用三坐标测量仪检测，将产品固定于三坐标检测平台，检测镙丝孔，轴承室外径与镙孔（电器孔）、

中心孔、镙孔（电器孔）的安装位置是否同一直线与对称孔距。

6.2.11 圆度

用圆度仪检测，将产品固定于圆度计中，夹住轴承室外径，检测外径，测圆外径一周，取数据最

大值为圆度数据。

6.2.12 防火等级

在每一次本生灯火焰燃烧 10s 移开后，没有任何一个试片被火焰点燃超过 10s。

6.2.13 硬度

将产品放置于硬度计的夹具上.打下探头，读取显示频上的数据。

7 检验规则

7.1 试验类型

分出厂试验和型式试验。

7.2 出厂试验

出厂试验的试验项目及抽检方案见表 2

表 2 试验项目及抽检方案

序

号
试验项目

出厂试验 型式试验

试验项目 抽检方案 试验项目 抽样数（台）编号

机

壳

机

盖

组

件

IL AQL 机壳
机盖

组件
机壳 机盖组件

1 外观试验 √ √ S-3 1.0 √ √ 8台编号 5 台+2 台备用

2 外形及安装尺寸试验 S-3 1.0 √ √ 1、2、3、 1、2、3、4、5、6、7、
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4、5、6、

7、8

8、9、10、11、12、13、

14

3 镀锌层厚度试验 √ √ 1、2 1、2、3

4 漆层硬度试验 √ √ 3、4 4、5、6

5 漆层附着力试验 √ √ 5、6 7、8、9

6 机壳耐腐蚀性试验 √ √ 7、8 10、11、12

7 机壳与盖同心度试验 13、14

7.3 型式试验

制造厂在下列情况之一时必须经行型式试验，不进行型式试验或型式试验不合格时，不得批量投产。

a）新产品定型；

b）新、老产品转厂生产试制定型；

c）正常生产后，如结构、材料、工艺有较大改变时；

d）批量生产的产品：喷漆、喷塑、电泳、电镀四类产品定期进行试验，每年每类进行一次；

e）产品停产一年（含）以上的，恢复生产时；

f）出厂试验结果与上次型式试验有较大差异时；

g）国家质量监督机构提出进行型式试验要求时。

h）批量生产的产品：防火阻燃材料产品定期进行试验，每年每类进行一次；

i）批量生产的产品：机盖组产品的防脱力定期进行试验，每年每类进行一次；

7.3.1 机壳和机盖做型式试验的产品，应从出厂试验合格的同一批产品中每类随机抽取，每次抽 5 只，

并编成号，其中有两只作备用。

7.4 质量判定

7.4.1 试验按 GB/T 2828.1-2012 正常检验一次抽样方案进行，质量判定方法按表 2 规定。

7.4.2 型式试验

根据表 2 中的项目经行试验，试验中任一只机壳、机盖有不合格项出现，应取两倍于不合格数的

电机定子重复对该项进行复检。如仍有不合格则判定该批产品型式试验为不合格；如合格后，继续做

型式试验，如有任一只机壳、机盖出现不合格，则判该批产品型式试验为不合格；如合格则判定该批

产品型式试验为合格。

7.4.3 质量保质期

机壳及机盖，外露的磷化层、发黑层表面及镀锌钢板冲裁件的切口在自然环境下，不生锈的保质期

为 10 天，其余的涂镀层在自然环境中不生锈的保持期为 12 个月。

8 标志、包装、贮存和运输

8.1 标志

机壳及机盖标识应根据顾客要求，在其规定位置打上标记，标记应清晰、美观。

8.2 包装

包装箱应牢固，包装箱应具有防潮防振性能，包装盒在包装箱内不应窜动。对有特殊要求的客户，

按客户要求包装、标识。随产品提供以下的技术文件；

a）装箱单；

b）产品出厂合格证；

c）出厂检验报告。
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8.3 运输

产品在运输过程中，应小心轻放，避免碰撞和敲击，严禁与腐蚀物质混放在一起。

8.4 贮存

产品存放在-10℃~40℃，相对温度不大于 70%，无腐蚀气体，清洁和通风良好的仓库里。
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